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Kolbendruckgiessverfahren und Maschine zur Durchf uhrung des Verf ahrens. 


@) Um zu vermeiden, dass die thermischen und physika- 
lischen Bedingungen der Fiillung der einzelnen 
Bereiche der Giessform und die Bedingungen der anfangli- 
chen Erstarrung entlang der in Kontakt mit der Schmelze 
kommenden Hohlraumwanden der Giessform unter- 
schiedlich ist, wird vor Beginn des Giessens der Hohlraum 
der Giessform und der Druckkammer (3) voneinander 
getrennt. Danach wird im Hohlraum der Giessform ein 
Gasdruck erzeugt und gleichzeitig die Schmelze in die hori- 
zontal Druckkammer (3) eingegossen, und bei Beginn des 
Giessens der Hohlraum der Giessform und der Raum der 
horizontalen Druckkammer (3) miteinander verbunden. 



BNSDOCID: <CH 661883A5J_> 



661 883 

PATENT ANSPRUCHE 

1 . Kolbendruckgussverfahren, insbesondere zum Druck- 
giessen von Metalien, unter Verwendung einer Kolben- 
druckgussmaschine, bei dem der Giessvorgang unter Druck 
und bci glcichzci tiger Einwirkung eines Gasgcgend rucks er- 
folgt, und die Erstarrung der Schmelze in der Giessform un- 
ter der Einwirkung eines zweiseitigen Druckes von 15 bis 

25 MPa stattfindet, gekennzeichnet durch folgende Verfah- 
rensschritte: 

— gasdichte Trennung des Hohlraums der Giessform 
vom Druckraum der Kolbendruckgussmaschine; 

— Aufbau des Gasgegendrucks (Pi) im Hohlraurn der 
Giessform unter gleichzeitigem Eingiessen von Schmelze in 
die offene Druckkammer der Kolbendruckgussmaschine bei 
Atmospharendruck (Po); 

— druckdichtes Verschliessen der Druckkammer; 

— Verbinden der Druckkammer mit dem Hohlraurn der 
Giessform, so dass ein Druckausgleich stattfindet; und 

— Ausfullen des Hohlraums der Giessform mit Schmelze 
unter gleichzeitiger Einwirkung des Kolbendrucks und des 
Gasgegendrucks (Pi). 

2. Kolbendruckgiessmaschine zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 mit 

— einer feststehenden (2) und einer beweglichen (1) 
Formhalfte, welche zusammen die Gussform bilden und an 
einer feststehenden (34) bzw. an einer beweglichen (33) Auf- 
spannplatte befestigt sind, 

— und einer Kolbendruckanordnung, deren Druckkam- 
mer (3), in der ein mit einer Kolbenstange versehener Druck- 
kolben (4) angeordnet ist, eine Offnung (15) fur das Eingies- 
sen der Schmelze aufweist und mit der feststehenden Form- 
halfte (2) uber eine Angussbuchse (6) verbunden ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

— in der beweglichen Formhalfte (1) Auswerfer (35) so- 
wie ein beweglicher Verschluss (8) angeordnet sind, wobei 
der lctztere mit einem starr an der beweglichen Formhalfte 
(1) befestigten, horizontal sich erstreckenden hydraulischen 
Servomotor (9) verbunden ist, 

— in der Angussbuchse (6) ein Sitz (30) fur die Aufnah- 
me der Stirnseite des Verschlusses (8) ausgebildet ist, 

— an der Druckkammer (3) ein Halbzylinder (17) ange- 
baut ist, der gegen die Offnung (15) fur das Eingiessen der 
Schmelze abgedichtet ist, 

— in diesem Halbzylinder (17) ein um eine horizontal 
Achse schwenkbarer Trichter (18) angeordnet ist, 

— eine auf horizontalen Fuhrungssaulen (19) beweglich 
angeordnete, mit einem zweiten horizontal sich erstrecken- 
den hydraulischen Servomotor (23) verbundene Abdicht- 
platte (22) zum gasdichten Abschliessen einer fur den Trich- 
ter (18) bestimmten Ausschwenkoffnung vorgesehen ist, 

— der schwenkbare Trichter (18) mittels Federn (24, 25) 
am Halbzylinder (17) und an der beweglichen Abdichtplatte 
(22) befestigt ist, 

— die horizontalen Fuhrungssaulen (19) und der zweite 
hydraulische Servomotor (23) an einer tragenden Platte (20) 
befestigt sind, 

— die Druckkammer (3) mit dem Hohlraurn der Guss- 
form liber eine gemeinsame Gasleitung (26) verbunden ist, 

— in der Gasleitung (26) ein Ventil (28) zur Unterbre- 
chung der Verbindung vorgesehen ist, 

— und die Gasleitung (26) mit einem weiteren, zwischen 
dem Ventil (28) und der Gussform angeordneten Ventil (27) 
verschen ist, iibcr das Druckgas in die Gasleitung (26) ein- 
strdmen kann. 


Die Erfindung betrifft ein Kolbendruckgiessverfahren, 
insbesondere zum Druckgiessen von Metalien, unter Ver- 
wendung einer Kolbendruckgussmaschine, bei dem der 
Giessvorgang unter Druck und bei gleichzeitiger Einwirkung 

5 eines Gasgegendrucks erfolgt, und die Erstarrung der 
Schmelze in der Giessform unter der Einwirkung eines zwei- 
seitigen Druckes von 15 bis 25 MPa stattfindet, sowie eine 
Maschine zur Durchfuhrung dieses Verfahrens, welche fur 
das Giessen von Nichteisenmetallen und -legierungen, Sili- 

10 katwerkstoffen u.a. in Dauerformen aus Metall eingesetzt 
werden konnen. 

Es ist ein Pneumo- oder Press-Kolbenverfahren fur das 
Giessen von Metalien und anderen Werkstoffen bekannt, bei 
dem ein Gasgegendruck wahrend des Fullens der Giessform 

15 bei laminarer oder nahezu laminarer Strdmung der Schmelze 
erzeugt wird. Nach dem Fullen der Giessform erfolgt das Er- 
starren des Gussstucks unter der Wirkung von zweiseitigem 
Druck in den Grenzen von 15 bis 25 MPa (BG-PS 28 297). 
Ein Nachteil dieses Verfahrens liegt darin, dass die Er- 

20 zeugung des Gasdrucks im Hohlraurn der Giessform wah- 
rend der Formfullung nicht gleichzeitig mit dem Eingiessen 
der Schmelze erfolgt, so dass ein Gasgegendruck auf die 
Front der stromenden Schmelze einwirkt, dessen Grosse von 
Null bis zu einem vorgegebenen Enddmck variiert. Das Er- 

25 gebnis davon ist, dass, so schnell auch dieser Druck erzeugt 
wird, die thermischen und physikalischen Bedingungen der 
Fullung der einzelnen Bereiche der Giessform und die Bedin- 
gungen der anfanglichen Erstarrung entlang der in Kontakt 
mit der Schmelze kommenden Hohlraumwande der Giess- 

30 form unterschiedlich sind. All dies beeinflusst in negativem 
Sinne die Qualitat der Gusssriicke. 

Die bekannte Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens hat eine bewegliche und eine feststehende Formhalf- 

35 te, die jeweils auf eine bewegliche und eine feststehende Auf- 
spannplatte einer Kolbendruckgiessmaschine mit horizonta- 
ler Druckkammer aufgespannt ist. Die feststehende Form- 
halfte ist mit der horizontalen Druckkammer verbunden, die 
mit einer Offnung fur das Eingiessen der Schmelze versehen 

40 ist. Ausserdem ist ein in einem vertikalen Gegendruckzylin- 
der abdichtend und verschiebbar gefuhrter Kolben uber eine 
Kolbenstange mit einem in vertikaler Richtung wirkenden 
hydraulischen Servomotor verbunden. Der vertikale Gegen- 
druckzylinder ist seinerseits an der beweglichen Formhalfte 

45 befestigt und steht uber einen zur Bildung eines verlorenen 
Kopfes dienenden Korper mit dem Formhohlraum in Ver- 
bindung. Die Auswerfer sind in der beweglichen Formhalfte 
abgedichtet. Die bewegliche Formhalfte ist in ihrer Arbeits- 
position iiber ein Paket von O-Ringen gegemiber der festste- 

50 henden Formhalfte abgedichtet. In der feststehenden Form- 
halfte ist eine Angussbuchse eingesetzt, die gegen den Front- 
teil der horizontalen Druckkammer abgedichtet ist. Die Kol- 
benstange des horizontal wirkenden Druckkolbens ist durch 
eine Andriickeinrichtung im Trager abgedichtet. Der Raum 

55 der horizontalen Druckkammer hinter dem Druckkolben 
und der Raum, der den Formhohlraum, das Volumen des 
Steigers und den Raum vor dem Druckkolben umfasst, sind 
untereinander durch eine Gasleitung verbunden. In der fest- 
stehenden Formhalfte ist eine Angussbuchse montiert. 

60 Die Nachteile dieser Einrichtungen liegen darin, dass fur 
das schnelle Erzeugen des Gasdrucks der bewegliche Kolben 
im vertikalen Gegendruckzylinder wahrend des Formfull- 
vorgangs sich in einem bestimmten Abstand von seiner End- 
position befindet und erst am Ende dieses Vorgangs in diese 

65 Position kommt. Dies erfordert cine Nachfuhreinrichtung 
zum Folgen des jeweils erreichten Niveaus der stromenden 
Front der Schmelze und Sicherheitsmassnahmen gegen Pan- 
nen fur den Fall, dass diese Einrichtung versagt. 
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Das stossartige Abdichten Metall gegen Metall des Kol- 
bens im speziellen Sitz in beiden Formhalften fuhrt zu einem 
schnellen Verschleiss der in Beriihrung kommenden Stirnfla- 
chen, was eine haufige Instandsetzung der dort angeordne- 
ten Entluftungskanale erfordert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
sowie eine Maschine fur das Kolbendruckgiessen, insbeson- 
dere zum Druckgiessen von Metallen, zu schaffen, bei denen 
das Erzeugen des Gasdrucks im Hohlraum der Giessform 
unabhangig von der Stromung der Schmelze erfolgt, wobei 
das Abdichten der Offnung fur das Eingiessen der Schmelze 
in der Druckkammer nicht vom Zustand der Abdichtungs- 
flache abhangig ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art erfindungsgemass gelost durch folgende Ver- 
fahrensschritte: 

— gasdichte Trennung des Hohlraums der Giessform 
vom Druckraum der Kolbendruckgussmaschine; 

— Aufbau des Gasgegendmcks im Hohlraum der Giess- 
form unter gleichzeitigem Eingiessen von Schmelze in die of- 
fene Dmckkammer der Kolbendruckgussmaschine bei At- 
mospharendruck; 

— druckdichtes Verschliessen der Druckkammer; 

— Verbinden der Druckkammer mit dem Hohlraum der 
Giessform, so dass ein Druckausgleich stattfindet; und 

— Ausfullen des Hohlraums der Giessform mit Schmelze 
unter gleichzeitiger Einwirkung des Kolbendrucks und des 
Gasgegendmcks. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Kolbendruck- 
giessmaschine zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen 
Verfahrens mit 

— einer feststehenden und einer beweglichen Formhalfte, 
welche zusammen die Gussform bilden und an einer festste- 
henden bzw. an einer beweglichen Aufspannplatte befestigt 
sind, 

— und einer Kolbendruckanordnung, deren Druckkam- 
mer, in der ein mit einer Kolbenstange versehener Druckkol- 
ben angeordnet ist, eine Offnung fur das Eingiessen der 
Schmelze aufweist und mit der feststehenden Formhalfte 
uber eine Angussbuchse verbunderi ist und welche dadurch 
gekennzeichnet ist, dass 

— in der beweglichen Formhalfte Auswerfer sowie ein 
beweglicher Verschluss angeordnet sind, wobei der letztere 
mit einem starr an der beweglichen Formhalfte befestigten, 
horizontal sich erstreckenden hydraulischen Servomotor 
verbunden ist, 

— in der Angussbuchse ein Sitz fur die Aufnahme der 
Stirnseite des Verschlusses ausgebildet ist, 

— an der Druckkammer ein Halbzylinder angebaut ist, 
der gegen die Offnung fur das Eingiessen der Schmelze abge- 
dichtet ist, 

— in diesem Halbzylinder ein urn eine horizontale Achse 
schwenkbarer Trichter angeordnet ist, 

— eine auf horizontalen Fuhrungssaulen beweglich ange- 
ordnete, mit einem zweiten horizontal sich erstreckenden hy- 
draulischen Servomotor verbundene Abdichtplatte zum gas- 
dichten Abschliessen einer fur den Trichter bestimmten Aus- 
schwenkoffnung vorgesehen ist, 

— der schwenkbare Trichter mittels Federn am Halbzy- 
linder und an der beweglichen Abdichtplatte befestigt ist, 

— die horizontalen Fuhrungssaulen und der zweite hy- 
draulische Servomotor an einer tragenden Platte befestigt 
sind, 

— die Druckkammer mit dem Hohlraum der Gussform 
uber eine gemeinsame Gasleitung verbunden ist, 

— in der Gasleitung ein Ventil zur Unterbrechung der 
Verbindung vorgesehen ist, 


— und die Gasleitung mit einem weiteren, zwischen dem 
Ventil und der Gussform angeordneten Ventil versehen ist, 
liber das Druckgas in die Gasleitung einstromen kann. 

Das erfindungsgemasse Verfahren weist den Vorteil auf. 

5 dass der Gasdruck im Formhohlraum unabhangig vom Vor- 
gang des Eingiessens der Schmelze in der Druckkammer ist. 
Infolgedessen wirkt beim Fullen der Giessform auf die Front 
der einstromenden Schmelze in jedem Augenblick ein Gas- 
druck gleicher Grosse. Dies gewahrleistet gleiche Bcdingun- 

io gen fur den Verlauf der anfanglichen Erstarrung im Bereich 
der Formhohlraumwande, wodurch giinstige Bedingungen 
fur den Ausgleich des Volurnenschwunds, zur Erzielung ei- 
nes entsprechenden Makrogefiiges und verbesserter physika- 
lischer und mechanischer Eigenschaften der Gussstucke ge- 

15 schaffen werden. 

Das Verfahren erlaubt die Verwendung von Gasmi- 
schungen verschiedener Zusammensetzung, die wahrend des 
Eingiessens der Schmelze in die Druckkammer und wahrend 
der Formfullung auf die Schmelze wirken, was den positiven 

20 Effekt des Gaslegierens erhoht. 

Die erfindungsgemasse Kolbendruckgiessmaschine weist 
den Vorteil auf, dass durch den horizontal beweglichen Ver- 
schluss das Abdichten des Hohlraums der Giessform und 
des Raums der Druckkammer einzeln und unabhangig von- 

25 einander erreichbar ist. Das hat zur Folge, dass der Gas- 
druck gleichzeitig mit dem Eingiessen der Schmelze erzeugt 
wird. Der sich vertikal im mit dem Steiger verbundenen Ge- 
gendruckzylinder bewegende Kolben fahrt zugig und stoss- 
frei in seine Endposition; infolgedessen werden die miteinan- 

30 der in Kontakt kommenden Metalloberflachen nicht bescha- 
digt und die in ihnen ausgearbeitete Entluftungskanale be- 
halten ihre Masse bei. Die Maschine benotigt keine Folge- 
einrichtung fur den Antrieb des vertikal verschiebbaren Kol- 
bens bis zu seiner Endposition in Abhangigkeit der Position 

35 der Front der strdmenden Schmelze, sowie kein Sicherungs- 
system gegen Pannen fur den Fall, dass dieses System ver- 
sagt. Die Maschine gewahrleistet ein standiges Abdichten 
der OfTnung fur das Eingiessen der Schmelze, unabhangig 
von dem Zustand der Abdichtflachen. Dadurch wird die Ge- 

40 fahr einer schlechten Abdichtung infolge von Tropfen und 
Spritzern der Schmelze vermieden, die sich beim Eingiessen 
der Schmelze in die horizontale Druckkammer bilden. Eine 
Beeintrachtigung der Verfahrensbedingungen durch Entfer- 
nen der Tropfen besteht nicht. 

45 Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielsweise 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Kolbendruckgiessmaschine ge- 
mass der Erfindung wahrend des Eingiessens der Schmelze 
in die offene Druckkammer der Kolbendruckanordnung, 

so wobei im Hohlraxun der Gussform ein Gasgegendruck Pi 
herrscht; 

Fig. 2 schematisch die Maschine von Fig. 1 nach Schlies- 
sen der Druckkammer und erfolgtem Druckausgleich, so 
dass in der Giessform und der Druckkammer der gleiche 
55 Druck Pi herrscht; 

Fig. 3 schematisch die Maschine von Fig. 1 , wobei der 
bewegliche Verschluss in der beweglichen Formhalfte sich in 
vollstandig geoffneter Stellung befindet und der Hohlraum 
der Giessform fast vollstandig mit Schmelze ausgefiillt ist; 
60 Fig. 4 eine Kolbendruckgiessmaschine gemass der Erfin- 
dung, in einem Langsschnitt und gegeniiber den vorange- 
gangenen Figuren vergrossertem Massstab. 

Die in den Zeichnungen gezeigte Maschine besteht aus 
einer beweglichen Formhalfte I und einer feststehenden 
65 Formhalfte 2, die auf einer beweglichen 33 bzw. einer festste- 
henden 34 vertikalen Aufspannplatte einer Kolbenanord- 
nung mit horizontaler Druckkammer 3 aufgespannt sind. In 
der horizontalen Druckkammer 3 ist ein Druckkolben 4 mit 


BNSDOCID: <CH 661683A5J_> 



661 883 

Kolbenstange angeordnet. Die feststehende Formhalfte 2 ist 
mit der horizontalen Druckkammer 3 verbunden, wobei die 
Abdichtung durch eine grosse flache Dichtung 5 zwischen 
der Angussbuchse 6 und der vorderen Stirnseite der horizon- 
talen Druckkammer 3 erfolgt. Die Angussbuchse 6 ist in der 
feststehenden Formhalfte 2 montiert. Die bewegliche Form- 
halfte 1 ist im Betriebszustand durch ein Paket von O- 
Ringen gegenuber der feststehenden Formhalfte 2 abgedich- 
tet. Die Offnung der Angussbuchse 6 zum Hohlraum der 
Giessform ist im Betriebszustand stirnseitig mit einem be- 
weglichen Verschluss 8 abgedichtet, der mit einem horizon- 
talen hydraulischen betatigten Servomotor 9 verbunden ist, 
der starr an der beweglichen Formhalfte 1 befestigt ist. Der 
bewegliche Verschluss 8 ist in der beweglichen Formhalfte 1 
angeordnet. Die Kolbenstange des horizontalen hydraulisch 
betatigten Servomotors 9 ist in der beweglichen Formhalfte 
1 durch K-Manschetten 10 abgedichtet. Das hintere Ende 
der horizontalen Druckkammer 3 ist stirnseitig mittels einer 
kleinen flachen Dichtung 1 1 gegenuber dem Trager 12 abge- 
dichtet, in welchem mittels eines Paketes aus K-Manschetten 
13 und einer Andruckvorrichtung 14 die Kolbenstange des 
Druckkolbens 4 abgedichtet ist. 

Die Offnung 1 5 fur das Eingiessen der Schmelze in die 
horizontale Druckkammer 3 ist mittels einer flachen hori- 
zontalen Dichtung 16 gegenuber einem Halbzylinder 17 ab- 
gedichtet, der starr an der horizontalen Druckkammer 3 be- 
festigt ist. Im Halbzylinder 17 ist auf einer horizontalen Ach- 
se ein Trichter 18 fur das Eingiessen der Schmelze montiert. 
An der flachen Wand des Halbzylinders 17 sind starr hori- 
zontale Fiihrungssaulen 19 montiert, an deren hinteren En- 
den eine tragende Platte 20 starr befestigt ist. Die Offnung 
fur den Trichter 18 im flachen Teil des Halbzylinders 17 ist 
durch einen O-Ring 21 abgedichtet, der in einer Nut einer 
beweglichen Abdichtplatte 22 eingelegt ist, die auf den hori- 
zontalen Fiihrungssaulen 19 angeordnet ist. Die bewegliche 
Abdichtplatte 22 ist mit einem zweiten horizontalen hydrau- 
lischen Servomotor 23 verbunden, der starr an der tragenden 
Platte 20 befestigt ist. Der Trichter 18 ist uber Federn 24 mit 
der beweglichen Abdichtplatte 22 und iiber eine Feder 25 mit 
dem Halbzylinder 1 7 verbunden. Der Raum der horizonta- 
len Druckkammer 3 hinter dem Druckkolben 4 ist mit dem 
Raum des Halbzylinders 17 durch eine gemeinsame Gaslei- 
tung 26 verbunden. Die gemeinsame Gasleitung 26 ist mit ei- 
ner Quelle fur Hochdruckgas und mit der Atmosphare ver- 
bunden. Die gemeinsame Gasleitung 26 ist mit einem ersten 
elektromagnetischen Ventil 27, einem zweiten elektromagne- 
tischen Ventil 28 und nut einem dritten elektromagnetischen 
Ventil 29 versehen. In der Angussbuchse 6 ist ein Sitz 30 fur 
die Stirnseite des beweglichen Verschlusses 8 ausgearbeitet. 

Die Maschinc arbeitct folgendermassen: 

Gemass Figur I wird nach dem Schliessen der Giessform 
der bewegliche Verschluss 8 durch den horizontalen hydrau- 
lisch betatigten Servomotor 9 frontal Metall auf Metall in 
der Angussbuchse 6 abgedichtet. Wahrend das zweite elek- 
tromagnetische Ventil 28 und das dritte elektromagnetische 
Ventil 29 geschlossen sind, wird das erste elektromagnetische 
Ventil 27 geofThet, wodurch die Quelle fur Hochdruckgas 
mit dem Hohlraum der Giessform verbunden wird. Nach 


dem Erreichen eines bestimmten Drucks wird das erste elek- 
tromagnetische Ventil 27 geschlossen und der Kolben 3 1 in 
einem zur Ausbildung eines verlorenen Kopfes bestimmten 
Korper mittels eines vertikalen hydraulisch betatigten Servo- 

s motors zugig abwarts bewegt bis zu seinem Abdichten Me- 
tall gegen Metall in einem Sitz, der von der beweglichen 
Formhalfte 1 und der feststehenden Formhalfte 2 gebildet 
wird. Gleichzeitig mit dem hierdurch erzeugten Aufbau eines 
Drucks Pi im Hohlraum der Giessform wird durch den 

io Trichter 18 in die offene horizontale Druckkammer 3 eine 
Portion Schmelze eingegossen. In dem Raum der horizonta- 
len Druckkammer 3 vor und hinter dem Druckkolben 4 und 
in dem Raum des Halbzylinders 17 der zur Abdichtung der 
fur das Eingiessen der Schmelze dienenden Offnung 15 vor- 

i5 gesehen ist, ist dabei der Druck gleich dem atmospharischen 
Druck P 0 . 

Nach dem Eingiessen der erforderlichen Menge der 
Schmelze wird die vertikale Offnung des Halbzylinders 17 

2Q durch die bewegliche Abdichtplatte 22 abgedichtet (vgl. Fi- 
gur 2), wobei der Trichter 18 um seine horizontale Achse ge- 
dreht wird und im Inneren des Halbzylinders 17 seine Ruhe- 
stellung einnimmt. In diesem Augenblick wird ein Komman- 
do fur die Vorwartsbewegung des Druckkolbens 4 gegeben. 

25 Noch vor dem Uberdecken der Offnung 15 fur das Eingies- 
sen der Schmelze werden gleichzeitig zwei neue Kommandos 
gegeben, namlich ein Kommando fur das Offnen des zweiten 
elektromagnetischen Ventils 28, wodurch im Raum der hori- 
zontalen Druckkammer 3 vor und hinter dem Druckkolben 
4 und in dem mit ihm verbundenen Raum des Halbzylinders 

w 17 ein Gasdruck Pi erzeugt wird, der gleich dem Druck im 
Hohlraum der Giessform ist, sowie ein Kommando fur die 
Bewegung des beweglichen Verschlusses 8 in die linke End- 
position, wobei die Schmelze infolge der Bewegung des 
Druckkolbens 4 den Hohlraum der Giessform ausfullen 
kann (Figur 3). 

Beim Abschluss des Ausfullvorganges uberdeckt die im 
Formhohlraum sich befindende Schmelze die Eintrittsoff- 
nungen der Entluftungskanale 32 und gibt diese erst nach 

40 Erstarrung und Schwindung frei, so dass sich ein Spielraum 
zwischen den Wanden der Giessform und dem Gussstuck 
bzw. verlorenen Kopf ergibt. Dadurch wird eine Verbindung 
zwischen dem oberhalb dem verlorenen Kopf komprimier- 
ten Gas durch die Entluftungskanale (32) mit dem Gas in 

45 der gemeinsamen Gasleitung 26 erzielt. Durch das Offnen 
des dritten elektromagnetischen Ventils 29 wird der Druck 
im System bis zum atmospharischen Druck abgebaut. Dies 
lost ein Signal fur den Ruckwartshub des Kolbens 31 und 
der beweglichen Abdichtplatte 22 durch entsprechende hy- 

50 draulisch betatigte Servomotoren aus. Es folgt ein Komman- 
do fur das Offnen der Giessform und das Betatigen der Aus- 
werfer 35 in der beweglichen Formhalfte 1, wodurch das 
Gussstuck aus der beweglichen Formhalfte 1 ausgeworfen 
wird. Nach Abschluss der erforderlichen Vorbereitungsar- 

55 beiten wird die Giessform fur einen neuen Giesszyklus wie- 
der geschlossen und durch Schliessen des Ventils 28 und des 
beweglichen Verschlusses 8 von dem Druckraum 3 wieder 
druckdicht getrennt. 


60 


65 
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